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Abstract of EP 0774343 (A1) 

This moulding (1) Is esp. suitable for car interior trim, 
comprising a core layer (2) with coverings (3, 4), 
each composed of thermoplastic and fibre layers (5, 
11 ; 6). In this new composite, the core (2) contains 
melting- (7) and reinforcing- (8) fibres. Pref. these 
form a nonwoven fabric (9). The fusible fibres are 
ethylene, polyethylene, polyamide, polypropylene, 
polyvinyl chloride, polystyrene, polyimlde or other 
thermoplastic material or a combination. 
Reinforcement is provided by plastic-, natural-, 
glass- or metal fibres, or a combination, Pref. the 
covering layers (3, 4) are formed by a fleece 
embedded in thermoplastic layers. The moulding is 
lined on one side with decorative material. Fibre 
orientations In the fibrous layers (6, 8) of the core 
and covering (2, 3, 4) are Isotropic and/or 
anisotropic. 
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(54) Mehrlagiges Formteil 

(57) Ein Formteil, insbesondere zur Fahrzeuginnen- 
verkieidung, ist aus einer Kernschicht und wenigstens 
einseitig auf dieser angeordneter Deckschicht gebildet. 
Die Deckschicht weist mindestens eine Ihermoplasti- 
sche und eine Faserschicht auf. 

Um ein solches Formteil einfach und leicht verform- 
bar herzustellen, wobei es bei gleichzeitiger Gewichts- 
ersparnis eine hohe Steifigkeit aufweist, ist die 
Kernschicht aus Schmelzfasern und Versteifungsfasern 
gebildet. 
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Beschrerbung 

Die Erfindung betrifft ein Formteil, insbesondere zur 
Fahrzeuginnenverkleidung, aus einer Kernschicht und 
wenigstens einseitig auf dieser angeordneter Deck- s 
schicht, welche aus mindestens einer thermoplasti- 
schen und einer Fasersciiicht gebildet ist. 

Solche Formteile dienen beispielsweise zur Verklei- 
dung von Innenflaciien von Falirzeugturen, als Seiten- 
verkleidungen, Hutablagen oder dergleichen. Aus der 10 
DE 44 42 014 A1 ist ein seiches Formteil bekannt. Das 
vorbekannt Formteil weist eine Kernschicht aus einem 
Kunststoffschaum tnit gegebenenfalls eingelagerten 
Flocken aus verschiedenen Materlalien auf. Auf dieser 
Kernschicht Ist eine Deckschicht aufgebracht, die im is 
wesentlichen aus einem in einem thermoplastischen 
Kunststoff eingebetteten TragkOrper besteht. 

Da die Kernschicht bei dem vorbekannten Formteil 
aus Kunststoffschaum und in diesem vernetzt angeord- 
neten Flocken besteht, ist die Herstellung und Weiter- 20 
verarbeitung eines solchen Kernmaterials relativ 
aufwendig und arbeitsintensiv. Um beispielsweise eine 
Kernschicht passender Dicke herzustellen, wird diese 
aus einem groBvolumigen Schaumstoffblock ausge- 
schnitten. MuB die Kernschicht bei folgenden Arbeits- 2s 
gdngen weiter verarbeitet und gegebenentells verformt 
werden, kann eine DichteSnderung der Kernschicht in 
den verformten Bereichen auftreten. Entsprechend 
andern sich die charakteristischen Eigenschaften der 
Kernschicht an dieser Stelle. So kann beispielsweise 30 
die Warmeisolierung oder Schalldammung negativ 
beeinfluBt werden. Weiterhin kann durch die Verfor- 
mung die innere Struktur aus vernetzten Flocken zer- 
stert werden, so daB sich hierdurch die 
charakteristischen Eigenschaften der Kernschicht, bei- 35 
spielsweise Festigkeit, andern. 

Ein weiterer Nachteil ist, da3 die beschriebene 
Kernschicht relativ weich ist und sich gegebenenfalls 
bei zu hoher Beanspruchung plastisch verformt. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, 40 
ein Formteil der eingangs genannten Art dahingehend 
zu verbessern, daB dieses eintech und leicht verform- 
bar herstellbar ist und eine hohe Steifigkeit bei gleich- 
zeitiger Gewichtsersparnis aufweist. 

Diese Aufgabe wird bei einem Formteil mit dem 45 
Kennzeichen des Oberbegriffs des Anspruchs 1 
dadurch gelOst, daB die Kernschicht aus Schmelzfasern 
und Versteifungsfasern gebildet ist. 

Durch die Herstellung der Kernschicht aus 
Schmelzfasern und Verstarkungsfasern kann diese und so 
damit das Formteil in einfacher Welse in einem entspre- 
chenden PreBwerkzeug unter Zufuhr von Warme blel- 
bend verformt werden. Die Schmelzfasern sind bei 
entsprechender Temperatur plastisch oder flQsslg und 
gehen mit den Verstarkungsfasern eine Innlge Verbin- ss 
dung ein, wobei sie gleichzeitig nach Beendigung der 
Verfbrmung durch erneutes Ausharten die erreichte 
Form stablllsieren. Die Deckschicht mit ihren verschie- 
denen Schichten wird gleichzeitig mit dem Kernmaterial 
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erhitzt und verformt. Durch die Kombination einer sol- 
chen Kernschicht und Deckschicht mit den zugehorigen 
Faserschichten ergibt sich eine hohe Zugfestigkeit und 
damit Biegefesligkeit beziehungsweise hohe Bauteil- 
steifigkeit fur das Formteil. 

Gleichzeitig kann durch die Schmelzfasern der 
Kernschicht beziehungsweise die thermoplastische 
Schicht der Deckschicht eine optinnale Verbindung von 
Kernschicht und Deckschicht ohne zusatzliche Verwen- 
dung einer Klebeschicht errelcht werden. 

Schmelzfasern und Verstarkungsfasern der Kern- 
schicht kSnnen auch als Fdden ausgebildet seln. Die 
Fasern beziehungsweise Faden kOnnen mitelnander in 
Form eines Gewebes, Nelzes, Geflechts oder ahnli- 
chem verbunden sein. Bevorzugt Ist ein Vlies aus 
Schmelzfasern und Verstarkungsfasern, in dem die eln- 
zelnen Fasern, beziehungsweise Faden in einer Wirr- 
lage angeordnet sind. 

Fiir die einzelnen Fasern und Faden sind verschie- 
denste Materialien venwendbar, insbesondere auch 
Recyclingmaterialien. Einige der moglichen Materialien 
sind Baumwolle. Leinen, Flachs, Holz, Textllien oder 
weitere Fasern und Faden aus einem im Vergleich zu 
den thermoplastischen Fasern hOher schmelzende 
Materialien, wie Kevlar, Graphit, Metall, Glas oder der- 
gleichen. 

Weiterhin Ist es in einigen Fallen von Vorteil, wenn 
aus verschiedenen der obengenannten Materialien her- 
gestellte Verstarkungsfasern in der Kernschicht ange- 
ordnet sind. 

Wird die Deckschicht nur einseitig aufgebracht, 
kann, um die Kernschicht bei deren Handhabung zu 
schotzen, zumindest einseitig und gegenuberllegend 
zur Deckschicht auf der Kernschicht eine Entfaserungs- 
schutzfolie aufgebracht sein. 

Um die Deckschichten mit einer hOheren Zugfestig- 
keit auszubilden, sind diese vorteiihafteniveise aus 
einem In Thermoplastschichten eingebetteten Vlies 
gebildet. Durch diesen sandwichartlgen Aufbau bereits 
der Deckschicht wird deren Zugfestigkeit und damit 
auch die Biegesteifigkeit des Formteils erhSht. FCir die 
thermoplastische Schicht der Deckschicht kann ein den 
Schmelzfasern der Kernschicht entsprechendes Mate- 
rial verwendet werden. Solche Materialien sind bei- 
spielsweise Ethylen, Polyethylen, Polyamid, 
Polypropylen, Polyvinylchlorid, Polyimid, Polystyrol, 
andere thermoplastische Materialien oder Kombinatio- 
nen dieser Materialien. 

Das bei der Deckschicht verwendete Vlies ist in der 
Regel im Vergleich zum bei der Kernschicht venwende- 
ten Vlies sehr dunn und beispielsweise aus einer Wirr- 
lage von Fasern oder Faden aus Glas, Graphit, Kevlar, 
Metall Oder dergleichen gebildet. 

Um die Eigenschaften des Formteils, beispiels- 
weise dessen Steifigkeit, in einer beslimmten Richtung 
gegenuber den anderen Richtungen zu erhfihen, ist es 
gQnstig, wenn die Faserausrichtung in den Faserechich- 
ten von Kern- und/oder Deckschichten isotrop und/oder 
anisotrop ist. Auf diese Weise ist beispielsweise auch 
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die Zugfestigkeit des Formteils gezielt vetanderbar. 
Dabei ist sGlbstverstSndlich, daB die Faserausrichtung 
bei Kernschlclit und Deckschicht unterschiedlich sein 
kann oder die Faserausriclitung in der Kernschlcht iso- 
trop und in der Decksclniciit anisotrop oder umgekehrt s 
Ist. Weiterliin kann jede Sclniclit aus Bereichen mit iso- 
tropen und anisotropen Faserausrichtung gebildetsein. 

Zur Verbesserung des optischen Eindrucks des 
Formteils ist auf diesem wenigstens einseitig, das lieiBt 
auf seiner Siclitoberfiache, ein Dekormaterial aufka- ro 
scPiiert. Dieses kann aus Teppicii, Textil, Leder oder 
dergleichen hergestellt sein. AulSerdem kann das 
Detormaterial auf seiner dem Formteil zuweisenden 
Seite eine relativweiche Polsterungsscliicht aufweisen. 

Im folgenden wird ein vorteilhaftes AusfOhrungsbei- is 
spiel der Erfindung aniiand der beigefOgten FIgur nSher 
eridutert und beschrieben. 

Es zeigt: 

Figur 1 ein erfindungsgemaBes Formteil in per- 20 
spektivischer Ansicht in geschnitlener und 
stark vergrdBerter, vereinfacliter Darstel- 
lung. 

Figur 1 zeigt ein Formteil 1. Dieses Ist nur im Prin- ss 
zip dargestelit, wobei entsprechende, verformte 
Absciinitte des Formteils zur Vereinfachiung nicht dar- 
gestelit sind. AuBerdem bedecken die verschiedenen, 
im weiteren eriduterten Schiciiten in der Regel eine 
Kernschlcht 2 des Formteiis 1 beidseitig, wobei die ent- so 
sprechenden Schichten auch in den Randbereichen der 
Kernschicht aufgetragen sein kOnnen. 

Das Formteil 1 ist auBer aus der Kernschicht 2 aus 
einer oberen und einer unteren Deckschicht 3 und 4 
und einem auf der oberen Deckschicht 3 aufkaschier- 35 
tern Dekormaterial 1 2 gebildet. Dieses ist in der Regel 
nur auf der Sichtoberf ISche des Formteils 1 angeordnet. 

Die Kernschicht 2 ist aus einem Viies 9 aus einer 
Wirrlage von Schmelzfasern 7 und Verstarkungslaser 8 
gebiidet. Die verschiedenen Fasern sind bei dem darge- 4o 
steliten AusfQhrungsbeispiel anisotrop in der Ebene des 
Viieses 9 ausgerichtet. 

Auf einer Unterseite der Kernschicht 2 ist zumin- 
destteilweise eine Entfaserungsschutzschicht 10 ange- 
ordnet. Diese kann auf der gesamten Unterseite der 45 
Kernschicht angeordnet sein, wobei sie sich zwischen 
dieser und der unteren Deckschicht 4 erstreckt. 

Eine entsprechende Entfaserungsschutzschicht 
kann auch auf der Oberseite der Kernschicht 2 ange- 
ordnet werden. so 

Das Formteil 1 weist einen sandwichartigen Aufbau 
auf, wobei es zumindest aus oberer und unterer Deck- 
schicht 3, 4 und Kernschicht 2 gebildet ist. Der sand- 
wichartige Aufbau wird dadurch verstSrkt, daB die 
Deckschichten 3, 4 selbst sandwichartig aufgebaut ss 
sind. 

Jede der Deckschichten 3, 4 kann eine Faser- 
schicht 6 und zwei diese einbettende thermoplastische 
Schicht 5, 1 1 aufweisen. 



Die Dicke der Deckschichten 3, 4 ist in der Regel 
wesentlich geringer als die Dicke der Kernschicht 2. Zur 
Verbindung von Kernschicht 2 mit Deckschicht 3 oder 4 
und von Dekormaterial 12 mit Deckschicht 3, sind die 
verschiedenen thermopiastischen Schichten 5, 11, 
beziehungsweise die Schmelzfasern 7 verwendbar. 
Eine separate Klebemittelschicht zwischen den einzel- 
nen Schichten ist nicht erforderlich. 

im folgenden wird kurz die Herslellung des erfin- 
dungsgemaBen Formteils 1 nach Figur 1 beschrieben. 

Kernschicht 2 und die verschiedenen Schichten 5, 
6. 1 1 der Deckschichten 3 und 4 werden aufeinanderge- 
legt und mitleis einer Kontaktheizung enwSrmt. Das auf 
diese Weise enwarmte IVIaterial wird in einem PreBwerk- 
zeug verformt und glelchzeitig mit dem Dekormaterial 
12 kaschiert. 

Durch die Einbettung der Faserschicht 6 in die ther- 
mopiastischen Schichten 5 und 1 1 bei den Deckschich- 
ten weisen diese eine hohe Zugfestigkeit auf, die 
mitentscheidend fur die Biegefesligkeit des Formteils 1 
ist. Die Dicke und damit auch die Dichte der Kernschicht 
2 wird durch den Spalt des PreBwerkzeuges bestimmt. 

Durch die Verwendung der beschriebenen Schich- 
ten fur das erfindungsgemSBe Formteil ergibt sich ein 
Formteii mit hoher Biegefesligkeit, beziehungsweise 
Bauteiisteifigkeit, wobei gleichzeitig eine erhebliche 
Gewichtsersparnis im Vergleich zu bekannten Formtei- 
ien auftritt. 

Patentanspruche 

1. Formteil (1), insbesondere zur Fahrzeuginnenver- 
kleidung, aus einer Kernschicht (2) und wenigstens 
einseitig auf dieser angeordneter Deckschicht (3, 
4), weiche aus mindestens einer thermopiastischen 
und einer Faserschicht (5. 11; 6) gebildet ist, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Kernschicht (2) aus Schmeizfasern (7) und 
Verstarkungsfasern (8) gebiidet ist. 

2. Formteil nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

daB Schmelzfasern (7) und Verstarkungsfasern (8) 
ein Vlies (9) Widen. 

3. Formteil nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Schmelzfasern (7) aus Ethylen, Polyethy- 
len, Polyamid, Polypropylen, Polyvinylchlorid, Poly- 
styrol, Polyimid oder einem anderen 
thermopiastischen [Material oder einer Kombination 
dieser Materialien gebildet sind. 

4. Formteil nach wenigstens einem der vorangehen- 
den AnsprOche, 

dadurch gekennzeichnet, 
daB die Verstarkungsfasern Kunststoff-, Natur-, 
Glas-, IWetallfasern oder eine Kombination dieser 
Fasern sind. 
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5. Forrrrteil naoh wenigsens einem der vorangehen- 

den Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Deckschicht (3, 4) aus einem in thermopla- 
stischen Schichten (5, 11) eingebetteten Vlies (6) 5 
gebildel 1st. 

6. Formteil nacli wenlgstens einem der vorangeiien- 
den Anspruclie, 

dadurch gekennzeichnel, 10 
dal3 das Formteil (1) wenlgstens einseitig mit einem 
Dekormaterial (12) kasciiiert ist. 

7. Formteil nach wenlgstens einem der vorangehen- 
den Anspruclie, is 
dadurch gekennzeichnet, 

daB eine Faserausrichtung der Fasern in den 
Faserschichten (6, 8) von Kern- und/oder Deck- 
schicht (2, 3, 4) isotrop und/oder anisotrop ist. 
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Fig. 1 
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